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0 Kunststoffprofll. 

0 Ein Kunststoffprofil 8, welches an einem Trager- 
teil, insbesondere einer Automobilture Oder einer Au- 
tomobilkarosserie, anbhngbar ist. zur Aniage am 
Tragerteil, insbesondere einem lackierten Fahrzeug- 
teil, und/oder an einem weiteren Teil, welches relativ 
2um Tragerteil starr oder bewegbar ist, insbesondere 
einer Glasscheibe, umfaBt ein langgestrecktes Profil* 
teil 10 aus elastomerem IVIaterlal sowie eine an dem 
Profllteil 10 vorgesehene und an dem bewegbaren 
Tell aniiegende Gleitauflage 16. Die Gleitauflage ist 
von wenigstens einer im wesentlichen in Langsrich- 
tung des Profilteils 10 verlaufenden Dichtungsrippe 
20 aus thermoplastischem Material gebildet, welches 
barter ist als das Material des Profilteils 10, Durch 
die Auswahl des Materials fur das Profilteil 10 und 
die Gleitauflage 16 ist es moglich, das Kunststoffpro- 
fil 8. welches gute Gleiteigenschaften aufweist. in 
einem Arbeitsvorgang herzustellen. 



Fig. 1 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein 
Kvjnststoffprofil, welches an einem Tragerteil, ins- 
besondere einer Automobilture Oder einer Automo- 
bilkarosserie anbringbar ist zur Aniage am Trager- 
teil, insbesondere an eInem lackierten Fahrzeugteil 
und/oder an einem weiteren Teil, welches relativ 
zunn Tragerteil starr oder bewegbar ist, insbeson- 
dere einer Glasscheibe, umfassend ein langge- 
strecktes Profiltell aus elastonnerenn Material sowie 
eine an dem Profiltell vorgesehene und an dem 
jeweiligen Teil aniiegende Gleitauflage. 

Derartige Kunststoffprofile sind bereits bekannt. 
Sie dienen z.B. zur Abdichtung gegen das Eindrin- 
gen von Wasser oder Schmutz und Staub in den 
zur Aufnahme der Fensterscheibe vorgesehenen 
unteren Abschnitt der Automobilture und zum Fuh- 
ren der Scheibe beim Offnen oder Schliefien, ohne 
dabei einen erheblichen Reibungswiderstand zu er- 
zeugen. 

Zu diesem Zweck bestehen die Kunststoffprofi- 
le aus langgestreckten Profilteilen, welche am Fen- 
sierrahmen der Automobilture so angeordnet sind. 
aaii sie an jeder Seite der bewegbaren Fenster- 
scheibe aniiegen. An ihrem zur Anige an der Fen- 
sterscheibe bestimmten Oberflachenabschnitt wei- 
sen die Profilteile eine Gleitauflage auf. DIese Gleit- 
auflage dient dazu. unter Beibehaltung der Dich- 
tungseigenschaften der Profilteile ein leichtgangi- 
ges Gleiten der Fensterscheibe an dem Profiltell 
sicherzustellen. 

Herkommlichenftrelse werde die Profilteile in ei- 
nem Extrusionsverfahren aus elastomerem EPDM- 
Kautschuk hergestellt. Diese EPDM-Profilteile wer- 
den in einem der Extrusion nachgeschalteten Ar- 
beitsgang vernetzt. Auf die Vernetzung folgend 
wird auf die zur Aniage an der Fensterscheibe 
vorgesehene Oberflache der Profilteile eine Gleit- 
auflage in Form einer Beflockung aufgebracht. Die- 
se Beflockung besteht zumeist aus Polyamid- oder 
Polyester-Faserflocken, welche mittels eines spe- 
zlellen Klebstoffs mit der vernetzten Oberflache der 
Profilteile verklebt werde. Der spezielle Klebstoff 
muB mit der Oberflache des Profiiteils eine genu- 
gend feste wasser- und chemikalienbestandlge 
Verbindung eingehen. Zu diesem Zweck wird in 
einem der Beflockung vorgeschalteten Arbeitsgang 
die Oberflache des Profiiteils in dem zur Beflok- 
kung vorgesehenen Bereich aufgerauht. Zusatzlich 
werden die EPDM-Profilteile haufig fluoriert, urn die 
Verklebung zu verbessern. 

Derartige Kunststoffprofile haben jedoch den 
Nachteil, daB, wie bereits erwahnt. zu ihrer Herstel- 
lung eine Mehrzahl von aufeinanderfolgenden Ar- 
beitsschritte. wie z.B. Extrusion, Vernetzen. Aufrau- 
hen der Oberflache und Beflocken, notig ist. Dies 
fuhrt zu erheblichen Herstellungskosten der Profile.. 
Ferner eriaubt die Auswahl und Zusammensetzung 
der einzelnen Kunststoffmaterialien fOr die Beflok- 



kung, den Klebstoff und die Profilteile keine Wie- 
deraufbereitung der Dichtungs- Oder Fuhrungsprofi- 
le nach Beendigung des Gebrauchs. Die Wieder- 
verwertung (Recycling) der Profile ist daher unter 
5 wirtschaftlichen Gesichtspunkten nicht durchfuhr- 
bar, da diese eine Sortentrennung der beteiligten 
Kunststoffe erfordert. 

Bei Feuchtigkeit bindet die Beflockung einen 
gewissen Anteil an Wasser am Profilteil. Dies kann 
10 bei niedrigen Aufientemperaturen dazu fuhren, daS 
das am Prof i I gebundene Wasser an der Fenster- 
scheibe anfriert und ein Bewegen der Fensteschei- 
be erschwert bzw. nicht mehr moglich ist, und der 
Mechanrsmus zur Betatigung der Fensterscheibe 
15 moglicherweise beschadigt wird. 

Ferner besteht im Automobilbau das Problem. 
daB an einer Fahrzeugkarosserie eine Vielzahl von 
Teilen angebracht ist, welche direkt an der lackier- 
ten Fahrzeugkarosserie, oder z.B, auch an der 
20 Fahrzeugtur. aniiegen. Beim Betrleb der Fahrzeuge 
werden jedoch die Vibrationen des Motors auch auf 
die Karosserie und die Fahrzeugturen ubertragen, 
so daB auch die an der Karosserie oder der Tur ^ 
angebrachten Teile, z.B. Zierleisten oder Abdeck- 
25 blenden, zum Schwingen angeregt werden. Da die- 
se Teile durch die direkte Aniage an der Karosserie 
aufgrund eines Adhasioneffekts leicht anhaften 
konnen, entsteht aufgrund des unterschiedlichen 
Schwingungsverhaltens der Teile und der entspre- 
30 chenden Karosserieteile eine durch die Adhasions- 
kraft gedampfte, osziflierende Verschiebung der 
Teile zueinander. Dabei konnen Quietschgerausche 
erzeugt werden, welche auch im Inneren der Ka-- 
rosserie deutlich horbar sind, und daher den Fahr- 
35 komfort erheblich beeintrachtigen. 

Dieses Problem besteht z.B. auch bei test in 
die Karosserie eingebauten Fensterscheiben und 
bei an der Karosserie bewegbar angebrachten, je- 
doch an dieser aniiegenden Fahrzeugteilen, wie 
40 z.B. den Fahrzeugturen und dem Kofferraumdek- 
kel. Bei diesen Bauteilen werden zum Abdichten 
Gummiprofilelemente verwendet, welche z.B. an 
der Fensterscheibe, den Turen oder dem Koffer- 
raumdeckel aniiegen, und welche aufgrund ihrer 
45 Oberflachenadhasionseigenschaft wiederum an den 
entsprechenden Bauteilen des Fahrzeugs leicht an- 
haften und somit zur Erzeugung von Quietschge- 
rauschen fuhren konnen. 

Demgegenuber ist es die Aufgabe der Erfin- 
50 dung, ein Kunststoffprofil vorzusehen, welches ko- 
stengunstig herzusteilen ist und unabhSngig von 
auBeren Bedingungen immer eine leichtgangige, 
gerauscharme Retativbewegung zwischen dem 
Kunststoffprofil und dem bzw. den am Kunststoff- 
55 profil aniiegenden Teil/Teilen ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost. daB die 
Gleitauflage wenigstens eine im wesentlichen in 
Langsrichtung des Profiiteils verlaufende Dich- 
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tungsrippe aufweist. die aus harterem Material als 
das Profilteil besteht. und die mit dem Profiiteil 
koextrudiert ist. 

Die Herstellung ist einfach. da das Profilteil 
gleichzeitig mit der Gleitauflage in einem Koextru- 
sionsvorgang hergestellt wird. Dadurch ergeben 
sich niedrige Herstellungskosten, Dabei gehen das 
Profilteil und die Dichtungsrippe eine stoffbundlge 
Verbindung ein, ohne dafl dazu Klebstoffe verwen- 
det warden nnussen. Durch das Verwenden eines 
Materials fur die Dichtungsrippe, das barter ist als 
das Material des Profilteils, weist das erfindungsge- 
nnaBe Dichtungs- Oder Fuhrungsprofil sehr gute 
Gleiteigenschaften auf. Auch wird kein Wasser 
mehr am Profil gebunden, wodurch die Gefahr ei- 
nes Anfrierensdes Profilteils an der Fensterscheibe 
beseitigt wird. Die erforderliche Elastizitat des 
Kunststoffprofils zur gleichmaBigen Aniage des 
Profils am jeweiligen Tell wird durch das Verwen- 
den einer Dichtungsrippe als Gleitauflage weder in 
Langsrichtung des Profilteils noch in Querrichtung 
beeintrachtigt. 

Wird das erfindungsgemaBe Kunststoffprofi! 
zwischen zwei Teilen angeordnet. welche am Kraft- 
fahrzeug bzw. an der Kraftfahrzeugkarosserie anlie- 
gend angeordnet sind, so konnen diese Teile auf- 
grund der Gleiteigenschaften des Kunststoffprofils 
voneinander entkoppelt jeweils die durch die Vibra- 
tionen des Motors hervorgerufenen Oszlllationsbe- 
wegungen durchfuhren, ohne dabei Quietschgerau- 
sche zu erzeugen, welche ansonsten durch die 
Adhasionseigenschaften der Teile aneinander her- 
vorgerufen wurden. 

Um eine Wiederverwertbarkeit des Profilteils zu 
gewahrleisten, wird vorgeschlagen, dafl die Dich- 
tungsrippe aus einem Thermoplast besteht, und 
dafl das Profilteil aus einem Thermoplast mit ela- 
stomeren Eigenschaften besteht. 

Bevorzugterweise wird das Profilteil aus einem 
EPDM-Polypropylen-Gemisch und die Dichtungs- 
rippe aus Polyethylen hergestellt. 

Alternativ dazu kann das Profilteil aus Polyuret- 
han und die Dichtungsrippe aus einem Acrylat oder 
aus einem Acrylnitril-Butadlen-Styrol Copolymer 
hergestellt sein. 

Um sicherzustellen. daB die Gleiteigenschaft 
des Kunststoffprofils in beiden Richtungen senk- 
recht zur Langsrichtung des Profilteils gleich ist, 
wird vorgeschlagen, daB zumindest der aus dem 
Profilteil herausragende Abschnitt der Dichtungsrip- 
pe eine im wesentlichen zylinderformige OberflS- 
che aufweist. 

Um bei geringem Materialeinsatz auszuschlie- 
Ben, daB das Profil in reibenden Kontakt mit der zur 
Aniage bestimmten Oberflache kommt, wird vorge- 
schlage, daB die Dichtungsrippe uber das Profilteil 
im Bereich von 0,1 mm bis 0.5 mm vorsteht. 



Bevorzugterweise steht die Dichtungsrippe 
Uber das Profilteil um etwa 0,3 mm vor. 

Die Dichteigenschaft des Kunststoffprofils kann, 
ohne dabei die Elastizitat des Kunststoffprofils zu 
5 beeintrachtigen, erhoht werden, wenn an dem Pro- 
filteil eine Mehrzahl von sich uber die gesamte 
Profillange erstrekkenden, im wesentlichen parallel 
verlaufenden Dichtungsrippen vorgesehen ist. 

Alternativ hierzu konnen die Dichtungsrippen 
10 auch derart angeordnet sein, daB sie einen laby- 
rinthartigen Dichtungsweg bilden. Eingedrungenes 
Wasser kann somit wieder ablaufen, so daB ein 
Festfrieren der Scheibe bei kalter Witterung ausge- 
sch lessen ist. 

75 In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 

des Kunststoffprofils wird als Gleitauflage ein in 
Langsrichtung des Profilteils verlaufendes Vlies 
verwendet. Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist ein 
stoffbundiges Verbinden des Profilteils mit der 

20 Gleitauflage ohne zusatzliche Klebstoffe moglich. 
Insbesondere bei quer zur Bewegungsrichtung des 
bewegten Teils verlaufenden Dichtungs- oder Fuh- 
rungsprofilen konnen sich kleinste Staub- und 
Sandkorner im Vlies ansammein, ohne zu einem 

25 Verkratzen der zu Aniage bestimmten Oberflache, 
z.B. der bewegten Fensterscheibe, zu fuhren, im 
Gegensatz zu den bekannten Profilen mit Beflok- 
kung als Gleitauflage. Vibrationsbedingte Quietsch- 
gerausche werden unterbunden. 

30 Ein problemloses "Recycling" der Kunststoff- 

profile wird dadurch ermoglicht, daB das Vlies aus 
einem Thermoplast besteht. und daB das Profil aus 
einem Thernnioplast mit elastomeren Eigenschaften 
besteht. 

35 Besonders kostengunstig und einfach ist das 

Kunststoffprofil dadurch herzustellen, dafi das Vlies 
unmittelbar beim Extrusionsvorgang auf das Profil- 
teil aufgebracht wird. Somit kann das flussige oder 
zahflussige Profilteil eine stoffbundige Verbindung 

40 mit dem zum Beispiel als Band zugefuhrten Vlies 
eingehen. 

Wenn die Fasern des Vlieses aus harterem 
Maerial als das Profilteil bestehen, wird wiederum 
eine sehr gute Gleiteigenschaft des Dichtungs- 

45 Oder Fuhrungsprofils an der Fensterscheibe er- 
reicht bei weiterhin ausreichend elastischem Profil. 
Bei ortsfester, gegenseitiger Aniage von Kunststoff- 
profil und Trager kann das Profilteil auch aus har- 
tem Kunststotf besehen, da das polsterartige Vlies 

50 fur die gleichmaBige, vollflachige. gegenseitige An- 
iage sorgt unter Vermeidung adhSisionsbedingter 
Gerausche bei Vibration. 

Die gemeinsame Recyclebarkeit des Profilteils 
und der Gleitauflage wird insbesondere dadurch 

55 sichergestellt, daB das Vlies aus Polypropylenfa- 
sern hergestellt ist. Um eine ausreichende Aufnah- 
mekapazitat des Vlieses fur kleine Sandkorner si- 
cherzustellen, wird vorgeschlagen, daB die Dicke 
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des Vlieses im Bereich von 0,2 mm bis 0,8 mm. 
vorzugsweise im Bereich von 0,3 mm bis 0,6 mm. 
am besten bei 0,5 mm liegt. 

Die Gefahr des Verkratzens der zur Aniage 
bestimmten Oberflache wird zusatzlich dadurch 
verringert, daS das Vlies in Langsrichtung des Pro- 
filteils verlaufende Vertiefungen aufweist. Die Ver- 
tiefungen konnen zur Aufnahme etwas grofierer 
Staubkorner dienen. 

Die Aufnahme von Sand- und Staubkornern, 
deren Durchmesser groBer als die Dicke des Vlie- 
ses ist, ist dann moglich. wenn langs der Vertiefun- 
gen des Vlieses verlaufende Vertiefungen des Pro- 
filteils vorgesehen sind, in die die Vertiefungen des 
Vlieses unter Umstanden eindringen konnen. 

Die Vertiefungen lassen sich in besonders ein- 
facher Weise dadurch herstellen, dafi die Vertiefun- 
gen des Vlieses und ggf. auch die Vertiefungen 
des Profilteils mittels geheizter Profilwaize herge- 
stellt sind- 

Unabhangig davon, ob als Gleitauflage Dich- 
tungsrippen Oder ein Vlies verwendet wird. kann 
durch das Vorsehen wenigstens einer in Langsrich- 
tung des Profilteils verlaufenden Hohlkammer in 
dem zur Anige an der Fensterscheibe vorgesehe- 
nen Abschnitt die Elastizitat des Profilteils in die- 
sem Abschnitt erhoht werden. Dadurch wird eine 
verbesserte Anpassung des Profilteils, z.B. an ein 
sich beim Bewegen einer Fensterscheibe veran- 
derndes Profll der Fensterscheibe, erreicht. Ferner 
wird dadurch erreicht, dafl das Profiltei! stets mit 
seiner gesamten Aniageflache an der Fensterschei- 
be aniiegt. 

Eine zusatzliche Verbesserung der Anpassung 
des zur Aniage z.B. an der Fensterscheibe vorgse- 
henen Abschnitts an das Prof i I der Fensterscheibe 
wird dadurch erreicht, dafi die der Fensterscheibe 
zugewandte Wandung der Hohlkammer nach au- 
3en gewolbt ist 

Der Andruck des Profilteils an das jeweils zur 
Aniage bestimmte Teil kann dadurch erhoht wer- 
den, da/3 in dem Profilteil wenigstens ein in Langs- 
richtung des Profilteils verlaufendes Versteifungs- 
element vorgesehen ist. 

Dieser Ausdruck kann zusatzlich dadurch er- 
hoht werden, daB das Versteifungselement in Rich- 
tung auf das bewegbare Teil zu gekrummt ist. 

Um bei moglichst gutem Andruck des Profil- 
teils die Dichtungseigenschaft nicht zu beeinflus- 
sen, wird vorgeschlagen, daB das Versteifungsele- 
ment in dem Bereich des Profilteils angeordnet ist, 
der zum Befestigen des Profilteils vorgesehen ist. 

Bei kostengunstiger Herstellung wird eine Re- 
cyclebarkeit des Profiis dadurch sichergestellt. daB 
das Versteifungselement aus dem gleichen Materi- 
al wie die wenigstens eine Dichtungsrippe besteht 
und mit dieser und dem Profilteil koextrudiert ist 



Um das Kunststoffprofil in einfacher Weise und 
ohne zusatzliche Hilfsmittel, wie z.B. Schrauben, 
Klemmen Oder dgl., an dem zur Befestigung vorge- 
sehenen Teil anbringen zu konnen, wird vorge- 
5 schlagen, daB an dem Profilteil ein Halteelement 
vorgesehen ist. 

In besonders einfacher Weise ist das Kunst- 
stoffprofil z.B. an dem Umfangsrand eines Blech- 
teils Oder mehrerer im Randbereich zusammenge- 
10 schweiBter Blechteile anzubringen, wenn das Hal- 
teelement ein sich in Langsrichtung des Profilteil 
erstreckendes, im wesentlichen U-formiges Klam- 
merelement mit Seitenstegen und einem die Sei- 
tenstege verbindenden Verbindungssteg umfaBt, 
15 wobei an der Innenflache von wenigstens einem 
der Seitenstege wenigstens ein zur Aniage an dem 
jeweiligen Teil vorgesehener Anlagesteg vorgese- 
hen ist. 

Wenn im Bereich des freien Endes von wenig- 

20 stens einem der Seitenstege eine Rastnase zur 
Zusammenwirkung mit einem an dem jeweiligen 
Teil vorgesehenen Rastvorsprung angeordnet ist, 
dann ist das Kunststoffprofil in einfacher Weise 
gegen Abfallen bzw. Abziehen von dem jeweiligen 

25 Teil bei Krafteinwirkung, z.B. beim Offnen oder 
Schliefien eines Fensters, gesichtert. 

Um sicherzustellen, daS das Kunststoffprofil 
fest an dem jeweiligen Teil gehalten ist, wird vorge- 
schlagen, daB das Halteelement aus harterem Ma- 

30 terial besteht als das Profilteil. 

Besonders kostengunstig ist das Kunststoffpro- 
fil mit dem Halteelement herzustellen, wenn das 
Halteelement mit dem Profilteil koextrudiert ist. Die- 
ser Vorgang stellt zusatzlich sicher, daS das Hal- 

35 teelement und das Profilteil eine stoffburidige Ver- 
bindung eingehen, so daB auch bei starkerer Kraft- 
einwirkung das Profilteil in geeigneter Weise am 
Halteelement festgielegt ist. 

Besonders bevorzugt ist es dabei, wenn das 

40 Halteelement aus dem gleichen Material besteht 
wie die wenigstens eine Dichtungsrippe, da da- 
durch die Anzahl verschiedener Materialien des 
erfindungsgemaBen Kunststoff profiis nicht erhoht 
wird und somit die Recyclebarkeit erhalten bleibt. 

45 Die Erfindung bezieht sich ferner auf die Ver- 

wendung der erfindungsgemaBen Kunststoffprofile 
in einer Automobilture. 

Ferner bezieht sich die Erfindung auf die Ver- 
wendung der erfindungsgemaBen Kunststoffprofile 

50 zur Herstellung eines Kunststoff- Form teils. Dabei 
konnen unter Verwendung der erfindungsgemaBen 
Kunststoffprofile Kunststoff-Formteile. wie z.B. 
Dichtungsrahmenteile, hergestellt werden, welche 
dann als ganze Teiie in die Automobile eingesetzt 

55 werden konnen. Dies vereinfacht den Einbauvor- 
gang erheblich und macht zusatzliche Arbeits- 
schritte, durch welche einzelne Kunststoffprofile, 
z.B. durch SchweiBen, miteinander verbunden wer- 
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den mUssen, OberflGssig. 

Dabei ist es bevorzugt, daB das Kunststoff- 
Formteil in einem SpritzguBverfahren hergesteUt 
wird, bei welchem wenigslens ein Kunststoffprofil in 
eine SpritzguBform eingelegt wird und anschlie- 
Bend der Korper des Kunststoff-Formteils ange- 
spritzt wird. Bei diesem SpritzguBvorgang kann das 
wenigstens eine Kunststoffprofil eine stoffschlussi- 
ge Verbindung mit dem Formteilkorper eingehen, 
wodurch ein stabiles, gegen mechanische Bean- 
spruchung unempfindliches Kunststoff-Formteil er- 
zeugt wird. 

Wird das Kunststoff-Formteil z.B. zur Verwen- 
dung als Dichtungs- Oder Fuhrungsprofil fur eine in 
einer Autonnobilture bewegbar angeordnete Fen- 
sterscheibe vorgesehen, so ist es bevorzugt, daB 
das Kunststoff-Formteil die Form eines Fenster- 
dichtungsrahmens mit einem Formteilkorper mit im 
wesentlichen U-formigem Querschnitt aufweist, wo- 
bei jeweils an den Innenselten der U-Schenkelab- 
schnltte des Formteilkorpers ein Kunststoffprofil an- 
geordnet ist. Durch ein derartlges Kunststoff-Form- 
teil liegt jeweils an beiden Seiten der Fensterschei- 
be ein entsprechendes Kunststoffprofil an. so daB 
eine geeignete Fuhrung und Abdichtung der Fen- 
sterscheibe vorgesehen ist. 

Das Kunststoff-Formteil kann auch als StoBlei- 
ste Oder Zierleiste oder Fugenuberbruckungsleiste 
ausgebiidet sein, wobei die Leistenlangsrander je- 
weils uber ein insbesondere mit Vlies versehenes 
Kunststoffprofil am Trager anliegt. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevor- 
zugler AusfCihrungsbeispiele mit Bezug auf die bei- 
liegenden Zeichnungen beschrieben. Es zeigt: 
Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines 

Abschnitts eines Dichtungs- oder 

Fuhrungsprofils; 
Fig, 2 einen schematischen Querschnitt 

durch ein an einer Automobilture an- 

gebrachtes und an einer Fenster- 

scheibe aniiegendes Kunststoffprofil; 
Fig. 2A eine alternative Art der Anbringung 

des erfindungsgemaBen Kunststoff- 

profils; 

Fig. 3 eine besonders zum Fuhren einer 
Fensterscheibe in einer Richtung pa- 
rallel zur Bewegungsrichtung der 
Fensterscheibe geeignete Ausfuh- 
rungsform des Dichtungs- Oder Fuh- 
rungsprofils; 

Fig. 4 einen Querschnitt durch die in Fig. 1 
dargestellte Ausfuhrungsform des 
Dichtungs- Oder Fuhrungsprofils; 

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine weitere 
Ausfuhrungsform des Dichtungs- 
oder Fuhrungsprofils mit einer Hohl- 
kammer in einem Endabschnitt und 
einem Versteifungselement in dem 



anderen Endabschnitt des Dich- 
tungs- Oder Fuhrungsprofils; 
Fig. 6 einen Querschnitt durch eine weitere 
Ausfuhrungsform des Dichtungs- 

5 Oder Fuhrungsprofils mit einem Vlies 

als Gleitauflage; 
Fig. 7 einen Querschnitt durch eine weitere 
Ausfuhrungsform des Dichtungs- 
oder Fuhrungsprofils mit einem Vlies 

10 als Gleitauflage, wobei zusatzliche 

Vertiefungen parallel zur Langsrich- 
tung des Profilteils eingearbeitet 
sind; 

Fig. 8 einen Querschnitt durch ein Dich- 
75 tungs- Oder Fuhrungsprofil mit Vlies 

als Gleitauflage, welches in seinem 
Auflagebereich in dem Profilteil eine 
Hohlkammer aufweist; 
Fig. 9 einen Querschnitt durch ein Dich- 
20 tungs- Oder Fuhrungsprofil entspre- 

chend der Fig. Bjedoch zusatzlich 
mit den in Fig. 7 dargestellten. in 
Langsrichtung des Profilteils verlau- 
fenden Vertiefungen; 
25 Fig, 10 eine Seitenansicht eines erfindungs- 
gemaBen Fensterdichtungsrahmens; 
Fig. 11 eine Schnittansicht des erfindungs- 
gemaBen Fensterdichtungsrahmens 
entlang einer Linie XI-XI in Fig. 10; 
30 und 

Fig. 12 eine Schnittansicht einer mit zwei 
Kunststoffprofilen an ihren Langsran- 
dern an einem Trager aniiegenden 
Fugenuberbruckungsleiste. 
35 In Ftg. 1 ist eine perspektivische Abbildung 

eines erfindungsgemaBen Kunststoffprofils 8 darge- 
stellt. Das Kunststoffprofil 8 besteht aus einem 
langgestreckten Profilteil 10. Das Profilteil 10 weist 
im dargestellten Schnitt eine langliche Quer- 
40 schnittsform auf mit Endabschnitten 12 und 14 
beidseits eines Mittelabschnitts 13. Im Bereich des 
Endabschnitts 12 ist eine Gleitauflage 16 an der 
zur Aniage vorgesehenen Seite 18 des Profilteils 
10 angebracht. In einer ersten Ausfuhrungsform ist 
45 die Gleitauflage 16 aus einer Mehrzahl von in 
Langsrichtung L des Profilteils 10 verlaufenden 
Dichtungsrippen 20 gebildet Der Endabschnitt 14 
dient zur Befestigung des Profilteils 10, z.B. an 
einer Automobilture. 
50 Das Profilteil 10 und die Dichtungsrippen 20 

sind jeweils aus Matertalien hergestellt, die in ei- 
nem Verarbeitungsvorgang miteinander verarbeitet 
werden kdnnen, und die dann, wenn das Kunst- 
stoffprofil nicht mehr verwendet wird, in einem ge- 
55 meinsamen Arbeitsvorgang wieder aufbereitet wer- 
den konnen, ohne voneinander getrennt werden zu 
mussen. Als Material fur das Profilteil wird bevor- 
zugter Weise ein unter dem Handelnamen "Santo- 



5 



BNSDOCID: <EP 0627341 A1_l_> 



9 



EP 0 627 341 A1 



10 



prene" erhSltliches Elastomer verwendet. Dieses 
Material besteht aus einem Gemisch aus Polypro- 
pylen und EPDM (Ethylen/Propylen-Dien-Terpoly- 
mer). Dieses Material ist ausreichend elastisch, um 
eine Anpassung des Profilteils 10 an jede ge- 
brauchliche Wolbung oder Struktur einer Automo- 
bilfensterscheibe oder eines sonstlgen Automobil- 
teils sicherzustellen. 

Fur die Dichtungsrippeh 20 wird bevorzugter- 
weise ein Kunststoff verwendet, welcher barter ist 
als der Kunststoff des Profilteils 10. Somit wird die 
Gleiteigenschaft des Kunststoff prof i Is 8 an der Fen- 
sterscheibe wesentlich verbessert. Ein Kunststoff, 
der zur Herstellung der Dichtungsrippen 10 geeig- 
net ist, ist insbesondere Polyethylen. Polyethylen 
ist ein thermoplastischer Kunststoff, welcher eben- 
falls durch Erhitzen aufgeschmolzen werden kann. 

Im Vergleich zu einem fierkommlichen Profil 
mit Beflockung ergibt sich bei Verwendung des 
erfindungsgemaBen Kunststoffprofils mit Polyeth- 
ylenrippen zum Abdichten und Fuhren einer be- 
wegbar angebrachten Fensterscheibe eine Redu- 
zierung der erforderlichen Fensterbetatigungskraft 
von ca. 50 %. 

Aufgrund dteser Materialkombination fur das 
Profilteil 10 und die Dichtungsrippen 20 ist es 
moglich, das Kunststoffprofil in einem Koextru- 
sionsverfahren herzustellen. Dabei werden in einem 
Extrusionsvorgang sowohl das Profilteil 10 als auch 
die Dichtungsrippen 20 extrudiert, wobei das noch 
zahflussige Material der Dichtungsrippen 20 mit 
dem ebenfalls zahflussigen Material des Profilteils 
10 eine stoffbundige Verbindung eingeht. Es wird 
somit kein zusatzlicher. Klebstoff oder dergleichen 
zum Anbringen der Dichtungsrippen 20 an dem 
Profilteil 10 benotigt. 

Nach Beendigung des Gebrauchs des Kunst- 
stoffprofils 8 kann dieses einfach durch Erhitzen 
aufgeschmolzen werden, da sowohl das Santopre- 
ne als auch das Polyethylen, wie bereits erwahnt, 
bei Zufuhr von Warme schmelzen. Da Polyethylen 
und Santoprene beim Aufschmelzen sich miteinan- 
der verbinden, kann der somit gewonnene Kunst- 
stoff wiederum in den Produktionskreislauf zuruck- 
gefuhrt werden. 

Fur das Profilteil konnen auch andere Materia- 
lien, insbesondere Polyurethan, verwendet werden. 
In diesem Fall ist bevorzugt, da6 die Dichtungsrip- 
pen aus einem Acrylat oder einem Acrylnitril-But- 
andien-Styrol Copolymer hergestellt sind. Somit 
bleibt die Moglichkeit der Herstellung der Kunst- 
stoffprofile in einem Koextrusionsverfahren und de- 
ren Recyclebarkeit nach Beendigung ihres Ge- 
brauchs erhalten. 

In Fig. 2 ist ein an einer Automobilture 22 
angebrachtes und mit den Dichtungsrippen 20 an 
einer Fensterscheibe 24 aniiegendes Profilteil 10 
dargestellt. Das Profilteil 10 ist mit seinem Endab- 



BNSDOCID: <eP_:^ ^0627341A1 J_> 



schnitt 14 in einem an der AutomobiltUre 22 befe- 
stigten Hohlprofilteil 26 angebracht. Das Hohlprofil- 
teil 26 weist a einer oberen Wand 27 eine in 
Langsrichtung des Profilteils (senkrecht zur Zei- 

5 chenebene) verlaufende Offnung auf, so da3 eine 
Durchgangsoffnung 28 zu dem Innenraum 30 des 
Hohlprofilteils 26 gebildet ist. 

Das Profilteil 10 weist in dem Endabschnitt 14 
zwei an gegenuberliegenden Seiten des Profilteils 

10 10 ausgebiidete, in Langsrichtung des Profilteils 10 
verlaufende Ausnehmungen 32 und 34 auf. Durch 
diese Ausnehmungen ist ein Abschnitt 38 mit ge- 
ringerer Dicke an dem Profilteil 10 gebildet. Das 
Ende des Profilteils 10 wird durch zwei schrag 

76 aufeinander zulaufende Endflachen 40 und 42 ge- 
bildet. 

Durch seitliches Einschieben -des Endab- 
schnitts 14 des Profilteils 10 in den Innenraum 30 
des Hohlprofiiteils 26 wird das Profilteil 10 an dem 

20 Hohlprofilteil 26 angebracht. 

In der in Fig. 2 dargestellten Anordnung ist der 
Endabschnitt 12 des Profilteils 10 frei beweglich 
und kann sich somit der Krummung der Fenster- 
scheibe 24 anpassen. Ferner ist in Fig. 2 zu erken- 

25 nen, dafi ausschlieBlich die Dichtungsrippen 20 der 
Gleitauflage 16 an der Fensterscheibe 24 aniiegen. 
Somit wird in jeder Stellung der Fensterscheibe 24 
ein dichter Abschlufi zwischen dem Dichtungs- und 
Fuhrungsprofil 8 und der Fensterscheibe 24 ge- 

30 wahrleistet bei gleichzeitig optimaler Gleiteigen- 
schaft der Fensterscheibe 24 an dem Dichtungs- 
oder Fuhrungsprofil 8. 

In Fig. 2A ist eine alternative Art der Anbrin- 
gung des erfindungsgemaBen Kunststoffprofils dar- 

35 gestellt. In dieser Ausfuhrungsform ist das Kunst- 
stoffprofil an einem Umfangsrand 23* eines Auto- 
mobilteils, wie z.B. einem Turblechteil oder dgl. 
(nicht dargestellt). angebracht. An das Profilteil 10' 
wird in einem Koextrusionsverfahren gleichzeitig 

40 mit den Dichtungsrippen 20' ein im Querschnitt im 
wesentlichen U-formiges Klammerelement 11' an- 
geformt. Das Klammerelement 11* besteht bevor- 
zugterweise aus dem glelchen Material wie die 
Dichtungsrippen 20', so da6 durch das Klammer- 

45 element 11' eine ausreichende Steifigkeit zum An- 
bringen und Halten des Kunststoffprofils 8* an dem 
Randabschnitt 23' sichergestellt ist. Das Klammer- 
element ir weist jeweilige Seitenstege 13' und 15' 
auf, zwischen welche der Randabschnitt 23' einge- 

50 fuhrt ist, und welche durch einen Verbindungssteg 
7' verbunden sind. An wenlgstens einem der Sei- 
tenstege 13' Oder 15', in dieser Ausfuhrungsform 
an dem Seitensteg 13', sind Anlagestege 17* vor- 
gesehen. Die Anlagestege 17' sind bezuglich des 

55 Seitenstegs 13' unter einem Winkel in Richtung auf 
den anderen Seitensteg 15* und den Verbindungs- 
steg 7' zu geneigt und liegen im montierten Zu- 
stand des Kunststoffprofils 8' am Randabschnitt 23' 

6 
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an und drOcken diesen gegen den Steg 15\ so dafl 
das Kunststoffprofil 8' auf dem Randabschnitt 23" 
klannmerartig gehalten Ist. 

Zusatzlich kann, wie in Fig. 2A dargestellt, am 
Randabschnitt 23' ein Rastvorsprung 21* vorgese- 
hen sein. Der Rastvorsprung 21* kann z.B. durcin 
ein in einenn Endabschnitt aufgebogenes und mit 
denn Randabschnitt 23' verbundenes Blech Oder 
Kunststoffteil gebildet sein. Im Bereich des freien 
Endes des Seitenstegs 15' ist eine Rastnase 19' 
vorgesehen, welche dann, wenn der Randabschnitt 
23' mit denn Rastvorsprung 21' vollkonnmen in das 
Halteelement 11' eingeschoben ist. den Rastvor- 
sprung 21' hintergreift, und sonnit eine Sicherung 
gegen das Abziehen des Kunststoffprofils 8' vonn 
Randabschnitt 23' vorsieht. 

Das Halteelement kann in verschiedenen Aus- 
fuhrungsformen ausgefuhrt sein, z.B. kann das Hal- 
teelement mehrteilig ausgebildet sein, wobei dann 
ein auBeres Tragerelement mit dem Profilteil koex- 
trudiert ist, und in das aufiere Tragerteil ein wieder- 
um im wesentlichen U-formiges Einsatzteil mit den 
Aniagestegen und der Rastnase eingesetzt wird. 

Im folgenden sind gleiche Elemente nachfol- 
gend beschriebener Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemaBen Kunststoffprofils mit denselben Be- 
zugszeichen, jedoch jeweils um die Zahl 100 er- 
hoht, bezeichnet. 

In Rg. 3 ist ein Kunststoffprofil 108 dargestellt 
welches sich insbesondere zurn Fuhren einer Fen- 
sterscheibe 124 in einer Richtung parallel zur Be- 
wegungsrichtung der Fensterscheibe 124 eignet. 
Das Kunststoffprofil 108 ist wiederum an einem 
Hohlprofilteil 126 angebracht, welches z.B. an den 
vertikalen Rahmenabschnitten des Fensterrahmens 
an der Automobilture angebracht sein kann. 

Das Kunststoffprofil umfaBt ein Profilteil 110, 
welches einen im wesentlichen U-formigen Quer- 
schnitt aufweist. Zwei Profilabschnitte 148 und 150 
des Profilteils 110 liegen jeweils mittels in diesen 
Abschnitten vorgesehener Dichtungsrippen 120 an 
entgegengesetzten Seiten der Fensterscheibe 124 
an. Die beiden Profilabschnitte 148,150 sind in 
ihrem Grundzustand aufeinander zu geneigt, um im 
Einbauzustand einen Druck auf beide Seiten der 
Fensterscheibe 124 auszuuben, so dafi ein dichter 
AbschluB zwischen dem Profilteil 110 und der Fen- 
sterscheibe 124 gewahrleistet ist. 

Der Endabschnitt 114 des Profilteils 110 ist 
entsprechend dem in den Rg. 1 und 2 dargestell- 
ten Endabschnitt 14 ausgebildet, und entsprechend 
der Fig. 2 an einem Hohlprofil 126 festgelegt. 

In Fig. 4 ist ein Querschnitt des in den Fig. 1 
und 2 abgebildeten Kunststoffprofils 8 dargestellt. 
Wie bereits mit Bezug auf die Fig. 1 und 2 be- 
schrieben, umfafit die Gleitauflage des Kunststoff- 
profils 8 eine Mehrzahl von in Langsrichtung des 
Profilteils 10 parallel nebeneinander verlaufenden 



Dichtungsrippen 20. 

Wie man in Fig. 4 ferner erkennt, weisen die 
Dichtungsrippen 20 einen im wesentlichen kreisfor- 
migen Durchmesser auf. Somit ist sichergestellt. 

5 daB das Kunststoffprofil 8 in jeder Richtung quer 
zur Langsrichtung des Profilteils 10 die gleichen 
Gleitelgenschaften aufweist. Die Hohe h. um wel- 
che die Dichtungsrippen 20 uber die Oberflache 
des Profilteils 10 vorstehen, Ist so gewahit, daC nur 

10 die Dichtungsrippen 20 an der Fensterscheibe an- 
liegen. Somit wird eine Beeintrachtigung der Gleit- 
eigenschaft durch ein Aniiegen des relativ weichen 
Profilteils 10 an der Fensterscheibe vermieden. 
Das Profilteil 10 ist quer zu seiner Langsrich- 

76 tung in Richtung auf die Fensterscheibe zu ge- 
krummt. Somit wird eine Vorspannung des Profil- 
teils 10 erreicht. Zusatzlich bleibt durch das Vorse- 
hen von einzelnen, in Querrichtung voneinander 
beabstandeten Dichtungsrippen die Elastizitat des 

20 Profilteils 10 sowohl in Langsrichtung des Profilteils 
10 als auch quer zur Langsrichtung voll erhalten. 
Somit ist in jeder Offnungsstellung der Fenster- 
scheibe durch eine optimale Anpassung des Kunst- 
stoffprofils 8 an die Form der Oberflache der Fen- 

25 sterscheibe eine optimale Dichtungswirkung ge- 
wahrleistet. 

Auch besteht bei derartigen Kunststoffprofiien 
nicht die Gefahr, daB in der Gleitauflage Wasser 
gebunden wird, welches bei niedrigen Temperatu- 

30 ren an der Fensterscheibe anfrieren kann. Eine 
Schwergangigkeit des Betatigungsmechanismus 
fur die Fensterscheibe oder sogar eine Beschadi- 
gung dieses Mechanismus wird somit vermieden. 
In Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform des 

35 Kunststoffprofils mit Dichtungsrippen als Gleitaufla- 
ge abgebildet. In dieser Ausfuhrungsform weist das 
Kunststoffprofil 208 in dem Endabschnitt 212. in 
dem die Dichtungsrippen 220 angeordnet sind, 
eine in Langsrichtung des Profilteils verlaufende 

40 Hohlkammer 252 auf. Die Seitenwandung 219 der 
Hohlkammer 252, an welcher die Dichtungsrippen 
220 vorgesehen sind, und welche zur Aniage an 
einer Fensterscheibe bestlmmt ist, ist in Richtung 
auf die Fensterscheibe zu nach auBen gewolbt, so 

45 daB sich in dem Endabschnitt 212 eine zusatzliche 
Ausbauchung des Profilteils 210 ergibt. Dies fuhrt 
zu einer erhohten Elastizitat des Profilteils 210 im 
Bereich des zur Aniage an der Fensterscheibe be- 
stimmten Endabschnitts 212. Somit wird die An- 

50 passungsfahigkeit des Pi^ofilteils 210 an sich veran- 
dernde Krummungen der Fensterscheibe beim Off- 
nen oder SchlieBen der Fensterscheibe erheblich 
verbessert. Zusatzlich wird durch das Vorsehen der 
Hohlkammer 252 die Flache des an der Fenster- 

55 scheibe aniiegenden Abschnitts des Kunststoffpro- 
fils 208 vergroBert. Dies fuhrt zu einer Verbesse- 
rung der Dichtungswirkung des Kunststoffprofils 
208 sowie zu einer verbesserten Schallisolierung 
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gegen an der AuBenseite des Fahrzeugs auftreten- 
de Fahrgerausche. 

Ferner ist in dieser Ausfuhrungsform in denn 
Kunststoffprofil 208 in dem Endabschnitt 214 ein 
Versteifungselement 254 vorgesehen. Das Verstei- 
fungselement 234 erstreckt sich mit einem Ende 
256 teilweise in den Abschnitt 238 mit geringerer 
Dicke und nnit einem Ende 258 bis in den Mittelab- 
schnitt 213. Das Versteifungselement 254 ist In 
Richtung auf die Fensterscheibe zu gekrummt. Da- 
durch. daB sich das Versteifungselement 254 mit 
seinem Endabschnitt 256 in dem in einem Hohlpro- 
fil festgelegten Endabschnitt 214 des Profilteils 210 
abstutzt, wird durch das Vorsehen der Krummung 
des Versteifungselements 254 der Anprefidruck 
des Profilteils 210 an die Fensterscheibe zusatzlich 
erhoht. Dies hat zur Folge, dafi die an der Fenster- 
scheibe aniiegende Flache des Kunststoffprofils 
208 im Berelch des Endabschnitts 258 des Verstei- 
fungselements 254 noch zusatzlich vergroBert wer- 
den kann und somit die Dichtungs- und Schalliso- 
lierungseigehschaften des Kunststoffprofils 208 zu- 
satzlich verbessert warden. 

In Fig. 6 ist eine weitere Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Kunststoffprofils dargestellt. 
Dabei entspricht das Profilteil 310 im wesentlichen 
dem In den Fig. 1, 2 und 4 dargestellten Profilteil 
10. In dieser Ausfuhrungsform ist jedoch die Gleit- 
auflage ein in dem Endabschnitt 312 angebrachtes, 
in Langsrichtung des Profilteils 310 verlaufendes 
Vlies 360. Um auch in dieser Ausfuhrungsform das 
Kunststoffprofil 308 in einem Arbeitsvorgang her- 
stellen zu konnen, besteht das Vlies aus thermo- 
plastischem Material. Bevorzugterweise wird ein 
aus Polypropylenfasern hergestelltes Vlies verwen- 
det in Kombinatlon mit einem Profilteil aus Polypro- 
pylen. Bei einem Profilteil aus ABS (Acryl-Nitril- 
Butatien-Styrol) oder PVC (Polyvinylchlorid) kann 
ein Aery Ifaser- Vlies verwendet werden. 

Das Vlies wird beim Extrusionsvorgang des 
Profilteils z.B. von einer Rolle abgeroHt und mittels 
einer AnpreBrolle an das aus dem Extruder austre- 
tende Profilteil angepreBt. Dadurch geht das Vlies 
eine stoffbundige Verbindung mit dem Profilteil ein. 
Es sind somit auch in dieser Ausfuhrungsform kei- 
ne zusatzlichen Klebstoffe zum Verbinden der 
Gleitauflage mit dem Profilteil erforderlich. 

Da auch in dieser Ausfuhrungsform das Profil- 
teil, wie bereits im Zusammenhang mit dem in den 
Fig. 1 urid 4 dargestellten Profilteil erwahnt wurde, 
aus einem Material besteht, das durch Erhitzen 
aufgeschmolzen werden kann, und das Vlies aus 
einem thermoplastlschen Kunststoff besteht, ist 
auch bei dieser Ausfuhrungsform eine Wiederverar- 
beitung des Kunststoffprofils mdglich. 

Alternativ dazu kann das Vlies auch in einem 
nachgeschalteten Arbeitsvorgang, z.B. durch Auf- 
kleben, an dem Profilteil angebracht werden. Auch 



BNSDOCID: <EP 062734lAl_L> 



In diesern Fall ist, je nach Auswahl des Klebstoffs, 
eine WIederaufbereitung des Kunststoffprofils mog- 
lich. 

Belm Gebrauch an einem Automobll sInd die 
5 Kunststoffprofile der Verschmutzung durch Staub 
Oder Sandkorner ausgesetzt. Bei einer Ansamm- 
lung von Staub oder Sandkornern zwischen der 
Gleitauflage und der Fensterscheibe besteht somit 
die Gefahr, dafi nach einiger Zeit im Gebrauch ein 
10 Verkratzen der Fensterscheibe auftritt. Durch das 
Verwenden eines Vlieses als Gleitauflage kann je- 
doch das Verkratzen der Fensterscheibe erheblich 
reduziert werden. Bei geeigneter Auswahl der Dik- 
ke des Vlieses ist das Vlies in der Lage, feine 
15 Staub- Oder Sandkorner in seinem Volumen aufzu- 
nehmen und somit ein Reiben dieser Korner an der 
Fensterscheibe zu verhindern. 

Da die an der Fensteraustrittsoffnung horizontal 
angebrachten Kunststoffprofile einer derartigen Ver- 
20 schmutzung sehr stark ausgesetzt sind, ist es 
zweckmafiig. in diesem Bereich Kunststoffprofile zu 
verwenden, deren Gleitauflage ein Vlies ist. 

In Fig. 7 ist eine weitere Ausfuhrungsform des 
Kunststoffprofils dargestellt, welche im wesehtli- 
25 Chen eine Weiterbildung der in Fig. 6 dargestellten 
Ausfuhrungsform ist. Auch in dieser Ausfuhrungs- 
form wird ein Vlies 460 als Gleitauflage verwendet. 
Das Profilteil 410 entspricht im wesentlichen dem 
in den Fig. 1. 2 und 4 dargestellten Profilteil 10, Bei 
30 dieser Ausfuhrungsform weisen jedoch das Profil- 
teil 410 und das Vlies 460 in dem zur Aniage an 
der Fensterscheibe bestimmten Endabschnitt 412 
eine Mehrzahl von im wesentlichen V-formigen 
Vertiefungen 462 bzw, 464 auf. Die einzelnen Ver- 
35 tiefungen 462 bzw. 464 verlaufen parallel zuelnan- 
der in Langsrichtung des Profilteils 410 und dienen 
zusatzlich zur Aufnahme von Staub oder Sandkor- 
nern. Insbesondere konnen sich in diesen Berei- 
chen grofiere Staub- oder Sandkorner ansammeln. 
40 Ein mit der Zeit auftretendes Verkratzen der Fen- 
sterscheibe wird somit zusatzlich verringert. 

Die Vertiefungen 462 in dem Profilteil 410 kon- 
nen beim Aufbringen des Vlieses 460 auf das Pro- 
filteil 410 gebildet werden, indem das Vlies mittels 
45 einer heifien Rolle an das Profilteil 410 angepreBt 
wird. Wenn die Rolle eine Mehrzahl von im wesent- 
lichen V-formigen RadialvorsprCingen an ihrer au- 
Beren Umfangsfiache aufweist. wird somit In dem 
Bereich, in dem das Vlies 460 durch die Rolle an 
50 das Profilteil 410 angedruckt wird, sowohl das Vlies 
als auch das Profilteil 410 erhitzt, so dafi diese 
unter Biidung der V-formigen Vertiefungen 462 
bzw. 464 in diesen Bereichen eine stoffbundige 
Verbindung eingehen. Somit ist es moglich, in ei- 
55 nem Arbeitsvorgang das Vlies 460 an dem Profilteil 
410 anzubrlngen und gleichzeitig die Vertiefungen 
462 bzw. 464 zu bildeh. 
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In den Fjg. 8 und 9 sind jeweils weltere Aus- 

fuhrungsformen des erfindungsgemaBen Kunst- 
stoffproflls dargestellt. Bei dem in Fig. 8 dargestell- 
ten Kunststoffprofil 508 ist die Gleitauflage wieder- 
um von einem Vlies 560 gebildet. Das Profilteil 510 
waist, wie bereits in der Ausfuhrungsform in Fig. 5 
dargestellt, in dem zur Anlage an der Fensterschei- 
be vorgesehenen Endabschnitt 512 eine Hohlkam- 
mer 552 auf. Die mit dem Vlies 560 verbundene 
Wandung 519 der Hohlkammer 512 Ist wiederum 
nach auflen gewolbt. Es ergeben sich somit wieder 
die Vorteile, dafi durch die erhohte Elastizitat des 
Profilteils 510 und einer somit vergrofierten Anlage- 
flache des Kbnststoff profits 508 an der Fenster- 
scheibe sowohl die Dichtungswirkung als auch die 
Dampfung von Fahrgerauschen verbessert wird. 

Die in Fig. 9 dargestellte Ausfuhrungsform ent- 
spricht im wesentlichen der in Fig. 8 dargestellten 
Ausfuhrungsform. In dieser Ausfuhrungsform sind 
jedoch zusatzllch die bereits in der Ausfuhrungs- 
form der Fig. 7 beschriebenen Vertiefungen 662 
bzw. 664 Im Profilteil 610 bzw. im Vlies 660 vorge- 
sehen. Somit kann durch diese Ausfuhrungsform 
zusatzllch ein Verkratzen der Fensterscheibe durch 
zwischen der Fensterscheibe und der Gleitauflage 
angesammelte Korner verringert werden. 

In den Fig. 10 und 11 ist eine weitere Ausfuh- 
rungsform bzw. Anwendungsart des erfindungsge- 
maBen Kunststoffprofils dargestellt. Wie insbeson- 
dere in Fig. 10 zu erkennen Ist, ist ein Dichtungs- 
rahmen 708 vorgesehen, dessen Form Im wesentli- 
chen der Umfangsform, z.B. einer In eIner Automo- 
bilture bewegbar angeordneten Fensterscheibe ent- 
spricht. Dabei ist insbesondere ein gekrummter 
Abschnitt 709 der der Krummung bzw. Schrage 
der A-Saule angepaBten vorderen bzw. oberen 
Kante der Fensterscheibe angepafit. Wie insbeson- 
dere im Querschnitt der Fig. 11 zu erkennen Ist, 
umfaBt der im wesentlichen U-formig ausgebildete 
Dichtungsrahmen 708 einen Korper 701 mit jeweill- 
gen Schenkelabschnltten 702. An dem den Schen- 
keln 702 entgegengesetzten Ende des Korpers 701 
ist. wie bereits in den Ausfuhrungsformen der Fig. 
1 bis 9 dargestellt, ein Im Querschnitt im wesentli- 
chen T-formiger Fortsatz 703 vorgesehen zum An- 
brlngen des Dichtungsrahmens an einer Automobil- 
ture In einer bereits vorher beschriebenen Art und 
Weise. An den einander zugewandten Flachen der 
Schenkelabschnltte 702 sind jeweils die erfindungs- 
gemaBen Kunststoffprofile 704 mit Dichtungsrippen 
706 als Gleitauflagen fur die Fensterschelben (nicht 
dargestellt) vorgesehen. Anstelle- der Dichtungsrip- 
pen 706 Ist es ebenso moglich, die mit Bezug auf 
die Fig. 6 bis 9 beschriebenen Kunststoffprofile mit 
einem Vlies als Gleitauflage zu verwenden. 

Der als Kunststoff-Formteil hergestellte Dich- 
tungsrahmen 708 wird in einem SpritzguBverfahren 
hergestellt. Dabei werden zunachst die Kunststoff- 
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profile 704 In eine SpritzguBform eingelegt, worauf 
folgend die SprltzguBform mit dem den Korper des 
Kunststoff-Formteils bildenden Kunststoff unter 
Druck ausgespritzt wird. 

5 Beim Ausspritzen der SpritzguBform mit dem 

unter Druck stehenden und noch flussigen Kunst- 
stoff wird durch die hohe Temperatur des flussigen 
Kunststoffs auch die Gberflache der Kunststoffpro- 
file 704 erhltzt und in einem Oberflachenbereich 

10 flCissig gemacht, so daB in den Bereichen, in wel- 
chen die Gberflache der Kunststoffprofile 704 fur 
die Kontaktierung mit noch flusslgem Kunststoff frei 
sind, eine stoffschlussige Verbindung zwischen den 
Profilteilen 704 und dem den Korper 701 bildenden 

75 Kunststoff erreicht wird. 

Auf diese Weise kann ohne die Verwendung 
zusatzlicher Klebstoffe ein stabiler, gegen mechani- 
sche Beanspruchung im wesentlichen unempfindli- 
cher Dichtungsrahmen fCir ein Fenster vorgesehen 

20 werden, welcher dann bereits jeweils exakt der 
AuBenumfangsform der Fensterscheibe angepaBt 
ist. 

Das beim Verwenden einzelner Profilteile zum 
Dichten und Fuhren einer Fensterscheibe erforder- 

25 liche Aneinanderfugen der Profilteile im Bereich 
ihrer StoBe. z.B. durch VerschwelBen der Profilteile, 
ist bei diesem erfindungsgemaBen Kunststoff- 
Formteil nicht mehr erforderlich. Auch wird die 
Einbauarbeit wesentlich vereinfacht. da lediglich ein 

30 bereits der Form des Fensters und somit des Fen- 
sterrahmens angepaBter Dichtungsrahmen in ent- 
sprechend geformte und am Fensterrahmen vorge- 
sehene Nuten eingefuhrt werden muB. 

Das erfindungsgemaBe Kunststoffprofil oder 

35 Kunststoff-Formteil kann an verschiedenen, an ei- 
nem Kraftfahrzeug vorgesehenen bewegbaren oder 
nicht bewegbaren Bauteilen angeordnet sein. Der- 
artlge Bauteile konnen z.B. an einer Fahrzeugka- 
rosserie angebrachte Zierlelsten oder Kunststoff- 

40 blenden oder StoBfangerschurzen sein, welche di- 
rekt auf der an der Fahrzeugkarosserie vorgesehe- 
nen Lackschicht aufliegen. Da, wie bereits erwahnt, 
durch die Vibrationen des Kraftfahrzeugmotors her- 
vorgerufene Schwingungen der Fahrzeugkarosserie 

45 und der an der Karosserie aniiegenden Telle durch 
die Adhasionswirkung zwischen Karosserie und 
den Teilen Quietschgerausche hervorrufen konnen. 
ist es vorteilhaft, das erfindungsgemaBe Kunststoff- 
profil zwischen derartigen Teilen anzuordnen. Da- 

50 bei konnen beim erfindungsgemaBen Kunststoff- 
profil z.B. an beiden Seiten des Kunststoffprofils, 
an welchen jeweils die Telle, d.h. Kraftfahrzeugka- 
rosserie und z.B. Zierlelste anilegen, entsprechen- 
de Gleitauflagen aus Dichtungsrippen oder Vlies 

55 vorgesehen sein, so daB eine direkte Beruhrung 
der verschiedenen Bauteile vermieden wird. Auf- 
grund der hervorragenden Glelteigenschaften der 
Gleitauflagen der erfindungsgemaBen Kunststoff- 

9 
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profile werden nunmehr die verschiedenen Teile 
nicht mehr an ihren Schwingungsbewegungen ge- 
hindert, so da/3 auch das Auftreten von Quietschge- 
rauschen vermieden wird. 

In Fig. 12 ist ein derartiges Kunststoff-Formteil 
808 angedeutet, welches dazu dient, eine Fuge 800 
zwischen zwei Karosserieteilen 824a und 824b zu 
Oberbrucken. Das Kunststoff-Formteil 808 liegt 
uber zwei Kunststoffprofile 809 an den beispiels- 
weise lackierten Teilen 824a, 824b an, die sich je- 
weils im Bereich der betden Langsrander 803 des 
leistenartigen, von den Teilen 824a,824b wegge- 
wolbten Kunststoff-Formteils 808 erstrecken. Der 
Querschnitt des Formteils 808 kann als im wesent- 
lichen U-formig oder V-formig bezeichnet werden. 
Die Leistenenden konnen je nach den Anbrin- 
gungsbedingungen offen oder geschlossen sein; 
dies deshalb, weil das Kunststoff-Formteil 808 
ebenso wie der vorstehend beschriebene Dich- 
tungsrahmen 708 dadurch hergestellt wird, daB als 
erstes die vorher in einem Extrusionsverfahren her- 
gestellten Kunststoffprofile 809 in eine entspre- 
chende Spritzgul3form eingelegt werden und an- 
schlieSend der etgentliche Leistenkorper 805 an 
die Profilteile 810 der Kunststoffprofile 809 ange- 
spritzt wird. 

Die Befestigung am jeweiligen Trager kann in 
ubiicher Weise durch Verkleben oder Verklipsen 
erfolgen. In Fig. 12 ist ein vom Korper 805 nach 
innen abstehender Klipsfufl 807 angedeutet, der 
eine entsprechende Klipsoffnung 813 im Teil 824a 
durchsetzt und den entsprechenden Offnungsln- 
nenrand mittels zweier Spreizkopfe 81 1 hintergreift. 

Das an den beiden Profilteilen 810 jeweils an- 
gebrachte Vlies 860 sorgt ftir eine vollflachige An- 
lage der beiden Leistenrander an den Teilen 
824a, 824b, so dal3 sich ein optisch ansprechender 
und auch weitgehend dichter AbschluB zwischen 
Leiste und Trager ergibt Gleichzeitig schliefit das 
Vlies 860 eine gegenseitig haftende Aniage aus, so 
daB hierauf zuruckzufuhrende Quietschgerausche 
bei z.B. vibrationsbedingten Relativbewegungen 
zwischen Leistenrand und Trager von vomeherein 
vermieden werden. Sowohl das Profilteil 810 als 
auch der Korper 805 konnen hierbei auch aus 
hartem Kunststoff bestehen. 

Eine weitere Anwendungsart fur die in Fig. 12 
dargestellte Leiste ist die einer StoBleiste oder 
Zierleiste, Ferner kann sie auch als Abdeckleiste 
eingesetzt werden, beispielsweise zur Abdeckung 
der C-Saule in einem Kraftfahrzeug. Hierbei kann 
die Leiste mit einem ihrer Langsrander unmittelbar 
Uber das Vlies an der Heckscheibe aniiegen, im 
Gegensatz zu bisher ubiichen Abdeckleisten, die 
Abstand zur Heckscheibe einhalten, um Quietsch- 
gerausche zu vermeiden. 

Ferner konnen die erfindungsgemaBen Kunst- 
stoffprofile, insbesondere die erfindungsgemaBen 



Kunststoff- Formteile bzw. Dichtungsrahmen, zum 
Abdichten von an einer Fahrzeugkarosserie beweg- 
bar angebrachten Teilen, wie z.B. einer Kraftfahr- 
zeugtur oder einem Kofferraumdeckel, verwendet 

5 werden. Da auch bei diesen an der Karosserie 
bewegbar angebrachten Teilen durch die Vibratio- 
nen des Kraftfahrzeugmotors hervorgerufene Rela- 
tivbewegungen bezuglich der Karosserie auftreten 
konnen, ist es vorteilhaft, auch zum Abdichten die- 

10 ser Bauteile die erfindungsgemaBen Kunststoffpro- 
file zu verwenden, da somit wiederum die durch 
die Aniage herkommlicher Gummdichtungen her- 
vorgerufenen Quietschgerausche vermieden wer- 
den konnen. 

75 Die vorliegende Erfindung sieht ein Kunststoff- 

profil, insbesondere zur Aniage an einer in einer 
Automobilture bewegbar angeordneten Fenster- 
scheibe, vor. Das Kunststoff prof i I besteht aus ei- 
nem langgestreckten Profilteil aus elastomerem 

20 Material und aus einer Gleitauflage aus thermopla- 
stischem Material. Durch die Materialauswahl von 
Profilteil und Gleitauflage ist es moglich, diese in 
einem Herstellungsvorgang zusammen herzustellen 
und ohne die Verwendung zusatzlicher Klebstoffe 

25 stoffbundig miteiniander zu verbinden. Somit wird 
die Anzahl der zur Herstellung des Dichtungs- oder 
Fuhrungsprofils notigen Arbeitsschritte deutlich 
verringert. Zusatzlich sind derartige Kunststoffprofi- 
le aufgrund der Auswahl geeigneter Materialien 

30 wiederverwertbar. 

Durch das Verwenden von in Langsrichtung 
des Profilteils verlaufenden Dichtungsrippen als 
Gleitauflage, welche aus harterem Material beste- 
hen als das Profilteil, wird ein leichtgangiges Glei- 

35 ten z.B. einer Fensterscheibe an dem Kunststoff- 
profil ermoglicht. Ferner werden dadurch die beim 
Stand der Technik besonders bei niederen AuBen- 
temperaturen auftretenden Probleme des Anfrie- 
rens der Gleitauflage an der Fensterscheibe besei- 

40 tigt. 

Alternativ dazu kann die Gleitauflage aus einem 
Vlies bestehen, welches ebenfalls beim Herstel- 
lungsvorgang des Profilteils auf das Profilteil aufge- 
bracht werden kann. Eine derartige Gleitauflage hat 

45 die Eigenschaft, daB Staub oder Sandkorner, die 
zwischen die Fensterscheibe und die Gleitauflage 
gelangen, in der Gleitauflage aufgenommen wer- 
den. Somit wird ein mit der Zeit auftretendes Ver- 
kratzen der ' Fensterscheibe deutlich verringert. 

50 Auch in dieser Ausfuhrungsform ist aufgrund der 
Auswahl der Materialien fur das Profilteil und fur 
das Vlies das Dichtungs- oder Fuhrungsprofil wie- 
derverwertbar. 

. Das Verwenden der erfindungsgemaBen Kunst- 

55 stoff profile zur Herstellung eines Kunststoff-Form- 
teils, wie z.B. einem Fensterdichtungsrahmen, er- 
moglicht es, ein Formteii vorzusehen, welches in 
besonders einfacher Weise in das Automobil einge- 

10 
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baut werden kann. und bei welchem alle durch das 
erfindungsgemafie Kunststoffprofil vorgesehenen 
Vorteile vorhanden sind. 

Insbesondere die hervorragende Gleiteigen- 
schafl des erfindungsgemafien Kunslstoffprofils er- 
moglicht ebenfalls die Verwendung dieser erfin- 
dungsgema/3en Kunststoffprofile zum Anordnen 
zwischen z.B. einer Kraftfahrzeugkarosserie und ei- 
nem an der Karosserie vorgesehenen Bauteil, wie 
z.b. einer Zierleiste. wodurch durch die Reibung 
der beiden Teile aneinander hervorgerufenen 
Quietschgerausche vernnieden werden konnen. 

Patentanspruche 

1. Kunststoffprofil, welches an einem Tragerteil. 
insbesondere einer Automobilttire oder einer 
Automobilkarosserie anbringbar ist zur Aniage 
am Tragerteil, insbesondere an einenn lackier- 
ten Fahrzeugteil und/oder an einem weiteren 
Teil, welches relattv zum Tragerteil starr oder 
bewegbar ist, insbesondere einer Glasscheibe, 
umfassend ein langgestrecktes Profilteil 
(310;410;510:610;810) aus hartem oder elasto- 
merem Material sowie eine an dem Profilteil 
vorgesehene und an dem jeweiligen Teil 
(824a,824b) anliegende Gleitauflage, 
dadurch gekennzeichnet, 

dai3 die Gleitauflage ein in Langsrichtung des 
Proflltells verlaufendes Vlies 

(360;460;560:66Q;860) Ist. 

2. Kunststoffprofil nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Vlies (360;460;560;660;860) aus einem 
Thermoplast besteht, und daB das Profilteil 
(31 0;410;51 0,610:810) aus einem Thermoplast 
ggf . mit elastomeren Elgenschaften besteht. 

3. Kunststoffprofil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Vlies (360;460;560;660;860) aus Poly- 
propylen-Fasern und das . Profilteil 
(31 0;41 0:510:61 0:810) aus einem Polypropy- 
len-Polymer hergestellt sind. 

4. Kunststoffprofil nach einem der Ansprtiche 1 
bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Vlies (360:460:560:660:860) aus Acryl- 
Fasern und das Profilteil (31 0:41 0;51 0:61 0;810) 
aus einem Polyvinylchlorid-Polymer oder aus 
einem Acrylnitril-Butadien-Styrol-Polymer her- 
gestellt sind. 

5. Kunststoffprofil nach einem der AnsprCiche 1 
bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, 



daB das Vlies (360:460;560;660:860) beim Ex- 
trusionsvorgang auf das Profilteil 
(310:410:510:610:810) aufgebracht wird. 

5 6. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 1 
bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Fasern des Vlieses 
(360:460:560:660;860) aus harterem Material 
10 als das Profilteil (31 0;410;51 0:61 0:810) beste- 

hen. 

7. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 1 
bis 6, 

75 dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Dicke des Vlieses 
(360;460;560;660;860) im Bereich von 0,2 mm 
bis 0,8 mm, vorzugsweise im Bereich von 0,3 
mm bis 0,6 mm, am besten bei 0,5 mm, liegt. 

20 

8. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 1 
bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Vlies (460:660) in Langsrichtung des 
25 Profilteils (410:610) verlaufende Vertiefungen 

(464:664) aufweist, die vorzugsweise langs ent- 
sprechender Vertiefungen (464:664) des Profil- 
teils (410:660) verlaufen. 

30 9. Kunststoffprofil nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Vertiefungen (464:664) des Vlieses 
(460:660) und ggf. auch die Vertiefungen 
(462:662) des Profilteils (410:610) mittels ge- 
35 heizter Profilwaize hergestellt sind. . 

10. Kunststoffprofil. welches an einem Tragerteil, 
insbesondere einer Automobilture oder einer 
Automobilkarosserie anbringbar ist zur Aniage 

40 am Tragerteil, insbesondere an einem lackier- 

ten Fahrzeugteil und/oder an einem weiteren 
Teil, welches relativ zum Tragerteil starr oder 
bewegbar ist, insbesondere einer Glasscheibe, 
umfassend ein langgestrecktes Profflteil 

45 (10:110:210) aus elastomerem Material sowie 

eine an dem Profilteil (10:110:210) vorgesehe- 
ne und an dem jeweiligen Teil (24) anliegende 
Gleitauflage, 

dadurch gekennzeichnet, 

50 daB die Gleitauflage wenigstens eine im we- 

sentlichen in LSngsrichtung des Profilteils ver- 
laufende Dichtungsrippe (20:120:220) aufweist, 
die aus harterem Material als das Profilteil 
(10:110:210) besteht und die mit dem Profilteil 

55 (10:1 10:210) koextrudiert ist. 

11. Kunststoffprofil nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dafl die Dichtungsrippe {20;120;220) aus einem 
Thermoplast besteht, und dafi das Profilteil 
(10;110;210) aus einem Thermoplast mit ela- 
stomeren Eigenschaften besteht. 

5 

12. Kunststoffprofll nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl das Profilteil (10;110;210) aus einem 
EPDM-Polypropylen-Gemisch hergestellt ist. 

10 

13. Kunststoffprofil nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

da(3 die Dichtungsrippe (20;120;220) aus einem 
Polyethylen hergestellt ist. 

75 

14. Kunststoffprofil nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dai3 das Profilteil (10;110;210) aus einem Po- 
lyurethan hergestellt ist. 

20 

15. Kunststoffprofil nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

6aQ die Dichtungsrippe (20;120;220) aus einem 
Acrylat besteht. 

25 

16. Kunststoffprofil nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Dichtungsrippe (20;120;220) aus einem 
Acrylinitril-Butadien-Styrol Copolymer besteht. 

30 

17. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 10 
bis 16. 

dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest der aus dem Profilteil 
(10;110;210) herausragende Abschnitt der 35 
Dichtungsrippe (20;120;220) eine im wesentli- 
chen zylinderformige Oberflache aufweist. 

18. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 10 

bis 17, 4Q 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Dichtungsrippe (20;120;220) uber das 
Profilteil (10:110;210) im Bereich von 0.1 mm 
bis 0,5 mm vorsteht. 

45 

19. Kunststoffprofil nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Dichtungsrippe (20;120;220) uber das 
Profilteil (10;1 10,210) urn etwa 0,3 mm vor- 
steht. 50 

20- Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 10 
bis 19, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi an dem Profilteil (10;110;210) eine Mehr- 55 
zahl von sich uber die gesamte Profilteillange 
erstreckenden, im wesentlichen parallel verlau- 
fenden Dichtungsrippen (20;120;220) vorgese- 

12 



hen ist. 

21. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 10 
bis 19, 

dadurch gekennzeichnet, 

da(3 die Dichtungsrippen (20;120;220) derart 
angeordnet sind, dafi sie einen labyrinthartigen 
Dichtungsweg bilden. 

22. Kunststoffprofil nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi in dem Profilteil (210;510;610) in dem zur 
Aniage an der Fensterscheibe vorgesehenen 
Abschnitt (212;512;612) wenigstens eine in 
Langsrichtung des Profilteils (210;510;610) ver- 
laufende Hohlkammer (252;552;652) vorgese- 
hen ist. 

23. Kunststoffprofil nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die der Fensterscheibe zugewandte Wan- 
dung (219;519;619) der Hohlkammer 
(262:552:652) nach aufien gewolbt ist. 

24. Kunststoffprofil nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafi in dem Profilteil (210) wenigstens ein in 
Lansrichtung des Profilteils (210) verlaufendes 
Versteifungselement (254) vorgesehen ist. 

25. Kunststoffprofil nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Versteifungselement (254) in seiner 
Querrichtung in Richtung auf das Teil zu ge- 
krummt ist. 

26. Kunststoffprofil nach Anspruch 24 oder 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Versteifungselement (254) im Bereich 
des zum Befestigen des Profilteils (210) vorge- 
sehenen Endes (214) angeordnet ist. 

27. Kunststoffprofil nach Anspruch 24, 25 oder 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Versteifungselement (254) aus dem 
gleichen Material wie die wenigstens eine 
Dichtungsrippe (220) besteht und mit dieser 
und dem Profilteil (210) koextrudiert ist. 

28. Kunststoffprofil nach einem der vorhergehen- 
den AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi am Profilteil (10; 10*) ein Halteelement 
(14,11') vorgesehen ist mit welchem das Pro- 
filteil an dem zur Befestigung des Profilteils 
vorgesehenen Teil anbringbar ist. 
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29. Kunststoffprofil nach Anspruch 28, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Halteelement ein sich in Langsrich- 
tung des Proftlteil (10') erstreckendes, im we- 
sentlichen U-formiges Klammerelement (11') 5 
mit Seitenstegen (13', 15') und einen die Sei- 
tenstege (13', 15') verbindenden Verbindungs- 
steg (7*) umfaOt, wobei an der Innenflache von 
wenigstens einem der Seitenstege (13\15') 
wenigstens ein zur Anlage an dam jeweiligen io 
Teil vorgesehener Aniagesteg (17') vorgesehen 
ist. 

30. Kunststoffprofil nach Anspruch 29, 

dadurch gekennzeichnet, is 
dafi inn Bereich des freien Endes von wenig- 
stens einem der Seitenstege (13', 15') eine 
Rastnase (19') zur Zusammenwirkung mit ei- 
nem an dem jeweiligen Teil vorgesehenen 
Rastvorsprung (21') angeordnet ist. 20 

31. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 28 

bis 30. 

dadurch gekennzeichnet. 

daB das Halteelement (11') aus harterem Mate- 25 
rial besteht als das Profilteil (10'). 

32. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 28 
bis 31, 

dadurch gekennzeichnet. 30 
daB das Halteelement (11') mit dem Profilteil 
koextrudiert ist. 

33. Kunststoffprofil nach einem der Anspruche 28- 

32, 35 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Halteelement (11*) aus dem selben 
l^aterial besteht wie die wenigstens eine Dlch- 
tungsrippe (20'). 

40 

34. Verwendung des Kunststoffprofils gemafi ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche zum Fuh- 
ren einer in einer Automobilture bewegbar an- 
geordneten Fensterscheibe an wenigstens ei- 
nem der beiden Seitenrander der Fenster- 45 
scheibe. 

35. Verwendung des Kunststoffprofils gemaB ei- 
nem der Anspruche 1 bis 9 zum Abdichten 
einer in einer Automobilture bewegbar ange- 50 
ordneten Fensterscheibe am Fensterscheiben- 
Austrlttsschlitz der AutomobiltQre. 

36. Verwendung wenigstens eines Kunststoffprofils 
nach einem der Anspruche 1 bis 33 zur Her- 55 
stellung eines Kunststoff-Formteils durch stoff- 
schlussiges Anformen eines Formteilkorpers 

an das wenigstens eine Kunststoffprofil. 



37. Verwendung nach Anspruch 36. 

dadurch gekennzeichnet, 

daS das wenigstens eine Kunststoffprofil in 
eine SpritzguBform eingelegt wird und an- 
schlieBend der Formtellkorper angespritzt wird. 

38. Kunststoff- Form teil zur Anbringung an einem 
Tragerteil, insbesondere einer Automobilture 
Oder einer Automobilkarosserie, bestehend aus 
wenigstens einem Kunststoffprofil nach einem 
der Anspruche 1 bis 33 und einem an das 
wenigstens eine Kunststoffprofil stoffschlussig 
angeformten Formtellkorper. 

39. Kunststoff-Formteil nach Anspruch 38, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Kunststoff-Formteil die Form eines 
Fensterdichtungsrahmens aufweist mit einem 
Formteilkorper, welcher im wesentlichen U-for- 
mig ausgebildet ist, und mit je einem Kunst- 
stoffprofil an der Innenseite der beiden U- 
Schenkelabschnitte des Formteilkorpers. 

40. Kunststoff-Formteil nach Anspruch 38. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB es leistenartig ausgebildet ist mit wenig- 
stens einem am Trager (824a) Oder einem 
weiteren Teil (824b) uber ein Kunststoffprofil 
(810) nach einem der Anspruche 1 bis 33 
aniiegenden Leistenrand (803). 

41. Kunststoff-Formteil nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB es als StoBleiste oder Zierleiste Oder Fu- 
genuberbruckungslelste ausgebildet ist. 
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